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© Verfahren und Vorrichtung zum kontinuierlichen Oder diskontinuierlichen Herstellen von ebenen, 
plattenformigen mehrschichtigen Werkstoffen, Laminaten Oder dergleichen. 



© 2.1 Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, 
das Verfahren bzw. die Vorrichtung so zu gestalten, 
datf wahrend des Verpressens der Preflgutschichten 
ein Austritt einer flussigen Materialphase aus dem 
Preflgut sicher vermieden wird. 

2.2 Zur Losung dieser Aufgabe werden die frei 
liegenden Rander der ubereinander angeordneten 
Prefigutschichten durch Laserstrahien miteinander 
verschweiflt und anschlieflend wird das Preflgut un- 
ter Druck- und Warmebelastung zur Verbundplatte 
Oder Verbundbahn geformt. 

2.3 Das Verfahren und die Vorrichtung werden in 
der Mobelindustrie und in der Elektroindustrie einge- 
setzt. 
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren 
und auf eine Vorrichtung zum kontinuierlichen oder 
diskontinuierlichen Herstellen von ebenen, platten- 
formigen, mehrschichtigen Werkstoffen, Laminaten 
o.dgl., bei denen Preflgutschichten unter Druck und 
Warme verflussigt und ausgehartet werden. 

Es ist eine kontinuierlich arbeitende Presse mit 
einem oberen und einem unteren uber einen je- 
weils ein Umienkrollenpaar gefuhrten Prefiband be- 
kannt (DE-PS 33 47 877), zwischen deren einander 
zugewandten Trums eine Werkstoffbahn, beispieis- 
weise Laminate, Elektrolaminate, dunne Spanplat- 
ten, Faserplatten, Sperrholz o.dgl. unter Druckein- 
wirkung verdichtet werden kann. Bei dieser Doppel- 
bandpresse sind die einander gegenuberliegenden 
Pre/3bander an ihren Randern einander gegenuber- 
liegend mit Nuten ausgestattet, in die ein Draht 
eingelegt ist, dessen Durchmesser ungefahr so 
gro/3 ist wie die Summe aus der zweifachen Tiefe 
der Nut und dem Abstand der beiden Preflbander 
voneinander. 

In der Reaktionszone der Doppelbandpresse, 
die nach oben und unten durch Preflbander, nach 
vorn in Laufrichtung durch gehartetes Harz und 
nach hinten durch ungeschmolzenes Harz abge- 
schlossen ist, verlaufen die Drahte in Abstand von 
den Langsrandern der ubereinander liegenden 
Preflgutschichten, so da/3 flussiges Harz im Langs- 
seitenbereich austreten kann und den Raum zwi- 
schen den Langsseitenflachen des Preflgutes und 
'den Drahten ausfullt, wobei die Dickentoleranz des 
Preflgutes im Langsrandbereich beeintrachtigt wird. 

Bei der bekannten Ausfuhrung ist eine flussig- 
keitsdichte Verbindung zwischen den Preflbandern 
und den teilweise in Nuten eingreifenden Drahten 
nicht gewahrleistet, so da/3 flussiges Harz aus dem 
Prefigut nicht nur in den Raum zwischen dem 
Preflgut und dem jeweiligen Draht, sondern auch 
durch einen Spalt zwischen dem Draht und den 
Preflbandern nach auflen gedriickt werden kann. 
Dies beeinflu/3t weiterhin die Dickentoleranz des 
Preflgutes in den Randzonen negativ. 

Es kommt hinzu, da/3 bei der bekannten Dop- 
pelbandpresse nicht nur die Preflbander mit einer 
Nut versehen werden mussen, sondern dafl auch 
die Drahte jeweils der Preflgutdicke angepa/3t wer- 
den mussen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein 
Verfahren der eingangs genannten Art so zu gestal- 
ten, da/3 wahrend des Verpressens der Preflgut- 
schichten ein Austritt einer flussigen Materialphase 
aus dem Pre/3gut sicher vermieden wird. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemafi dadurch 
gelost, da/3 die frei liegenden Rander der uberein- 
ander angeordneten Pre/3gutschichten miteinander 
verschwei/3t und anschiieflend das Prefigut unter 
Druck- und Warmebelastung zur Verbundplatte 
Oder Verbundbahn geformt wird. Die VerschweiC- 



ung kann durch Laserstrahlen vorgenommen wer- 
den. 

Bei einer vorteilhaften Ausfiihrungsform des er- 
findungsgemafien Verfahrens werden gleichzeitig 
5 mit dem Verschwei/3en der freien Rander der Pre/3- 
gutschichten diese durch die Laser-Strahlen bCindig 
geschnitten. 

Bei einer Vorrichtung zur Durchfuhrung des 
erfindungsgemaBen Verfahrens zum kontinuierli- 

70 chen Herstellen von ebenen, plattenformigen, 
mehrschichtigen Werkstoffen, Laminaten o.dgl. un- 
ter Verwendung einer Bandpresse, vorzugsweise 
einer Doppelbandpresse ist der Laserkopf unmittel- 
bar vor dem Einlauf der Pre/3gutschichten in den 

75 Pre/3spalt angeordnet. Durch die im Laserkopf er- 
zeugten Laserstrahlen werden die parallel zur 
Durchlaufrichtung des Pre/3gutes verlaufenden, frei- 
en, ubereinander liegenden Langsrander jeweils 
miteinander verschweiCt. 

20 Beim erfindungsgemaflen Verfahren bzw. bei 

der erfindungsgemai3en Vorrichtung kann somit auf 
Seitenabgrenzungskorper zur seitlichen Abdichtung 
der von den Trums gebildeten Pre/3zone und auch 
auf Anpassungen dieser Seitenabgrenzungskorper 

25 bei einem Wechsel der Preflgutdicke verzichtet 
werden. 

Durch die Verschweifiung der ubereinander lie- 
genden PreGgutschichten an den freien Randern 
vor dem Aufbringen des Prefidruckes in der Reak- 
30 tionszone werden in der Reaktionszone uber den 
gesamten Querschnitt des PreBgutes gleiche Be- 
triebsbedingungen geschaffen, die die Vorausset- 
zung fur ein Einhalten enger Fertigungstoieranzen 
fur das Endprodukt bilden. Eine Besaumung der 
35 Werkstoffbahn nach dem Verlassen der Reaktions- 
zone der Presse kann entfallen. 

Eine mit einer Doppelbandpresse ausgerustete 
Vorrichtung zur Durchfuhrung des erfindungsgema- 
Zten Verfahrens ist in der Zeichnung in ihren we- 
40 sentlichen Funktionsteilen im Grundri/3 dargestellt. 

Dem Einlauf 1 der Doppelbandpresse 2, die 
angetriebene, endlose PreGbander 3 aufweist, wer- 
den mehrere Bahnen 4, die mit einem warmehar- 
tenden Kunstharzsystem ausgerustet sind. zuge- 
45 fuhrt und gelangen in die Wirkzone der Doppel- 
bandpresse. in der die Bahnen mit Druck und Tem- 
peratur beaufschlagt werden. 

Im Bereich des Einlaufs 1 ist den ubereinan- 
derliegenden und fluchtenden Langsrandern 5 der 
so Bahnen 4 jeweils ein Laserkopf 6 zugeordnet. 
durch dessen Strahlen die ubereinanderliegenden 
Langsrander miteinander verschwei/3t werden. Hier- 
durch wird erreicht, da/3 beim Durchlaufen der 
Wirkzone im Bereich der Langsrander kein Harz 
55 nach au/3en austritt. 

Mittels der Laserstrahlen kann auch eine 
Langsrandbesaumung der Bahnen 4 vorgenommen 
werden. 
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Aus der Reaktionszone bzw. Wirkzone wird die 
fertige Verbundbahn 7 gefordert und weiterverar- 
beitet. 

Die PreBbander 3 umlaufen Walzen 8 und for- 
dern das Preflgut zum Austragende. 5 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum kontinuierlichen Oder diskonti- 
nuierlichen Herstellen von ebenen, plattenfor- 10 
migen, mehrschichtigen Werkstoffen, Lamina- 
ten oder dergleichen, bei denen Pre/Jgut- 
schichten unter Druck und Warme verflussigt 

und ausgehartet werden, dadurch gekenn- 
zeichnet, da/3 die frei liegenden Rander der 75 
ubereinander angeordneten Prel3gutschichten 
miteinander verschweitft werden und anschlie- 
/3end das Pre/3gut unter Druck- und Warmebe- 
lastung zur Verbundplatte oder Verbundbahn 
geformt wird. 20 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl die Verschweifiung durch Laser- 
strahlen vorgenommen wird. 

25 ' W££ 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- • 
zeichnet, da/3 gleichzeitig mit dem Verschwei- 

flen.der freien Rander der Pre/3gutschichten 

diese durch die Laserstrahlen bundig geschnit- -m 
ten werden. 30 

4. Vorrichtung zum Durchfuhren des Verfahrens 
nach Anspruch 2 oder 3 zum kontinuierlichen 
Herstellen von ebenen, plattenformigen, mehr- 
schichtigen Werkstoffen, Laminaten o.dgl. un- 35 
ter Verwendung einer Bandpresse, vorzugswei- 

se einer Doppelbandpresse, dadurch gekenn- 
zeichnet, da/3 der Laserkopf unmittelbar vor 
dem Einlauf der Pre/Jgutschichten in den Pre/3- 
spalt angeordnet ist und durch die im Laser- 40 
kopf erzeugten Laserstrahlen die parallel zur 
Durchlaufrichtungdes Preflgutes verlaufenden, 
freien, ubereinander liegenden Langsrander je- 
weils miteinander verschwei/3bar sind. 

45 
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© Verfahren und Vorrichtung zum kontinuierlichen Oder diskontinuierlichen Herstellen von ebenen, 
plattenformigen mehrschichtigen Werkstoffen, Laminaten oder dergleichen. 

© 2.1 Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, 
das Verfahren bzw. die Vorrichtung so zu gestalten, 
da/3 wahrend des Verpressens der Prefigutschichten 
ein Austritt einer flussigen Materialphase aus dem 
Prefigut sicher vermieden wird. 

2.2 Zur Losung dieser Aufgabe werden die frei 
liegenden Rander der ubereinander angeordneten 
Pre/3gutschichten durch Laserstrahlen miteinander 
verschweii3t und anschlieflend wird das Preflgut un- 
ter Druck- und Warmebelastung zur Verbundplatte 
Oder Verbundbahn geformt. 

2.3 Das Verfahren und die Vorrichtung werden in 
der Mobelindustrie und in der Elektroindustrie einge- 
setzt. 
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A process for continuously producing flat, 
resin-containing, pi ate- like, 

multi-layer materials and laminates (4) using a 
continuously operating press 

(2), in which resin-containing pressing material layers are 
liquefied in the 

operative region of the press under pressure and heat and 
hardened, 

characterised in that the eased edges (5), which extend 
parallel to the 

direction of movement of the pressing material through the 
press, of the 

pressing material layers which re disposed one above the 
other are continuously 

welded to each other and then the pressing material is 
shaped under a pressure 

and heat loading to form the composite plate or composite 
web, while preventing 

resin from escaping at the longitudinal sides. 
US 5711838A 

The laminate mfg. system uses application of heat and press 
to the laminate 

layers after welding their free edges together. The 
welding of the . laminate 

edges is pref . effected using a laser beam which may also 
provide, simultaneous 

cutting of the superimposed laminate layers. 

Pref. the laminate is mfd. using a double band press with a 
laser head 

positioned immediately in front of the entry point of the 
laminate layers to 
the pressing gap. 

USE /ADVANTAGE - For furniture or electric component mfr. 
Prevents seepage from 

laminate edges during pressure application. 

CHOSEN-DRAWING: Dwg.0/0 Dwg.1/1 Dwg.1/1 Dwg.1/1 

TITLE-TERMS: CONTINUOUS DISCONTINUE MULTILAYER LAMINATE 
MANUFACTURE SYSTEM 

LASER BEAM WELD FREE EDGE LAMINATE LAYER 
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